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® Verfahren und Vorrichtung zum automatischen Glatten von Kleidungsstucken 
© Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine 

Vornchtung zum automatischen Glatten von Kleidungs- 

stucken 5 in einer Behandlungskammer 1. Das Verfahren 

ist dadurch gekennzeichnet, daB auf die Kleidungsstucke 

5 Luft- bzw. DampfdruckstoRe 4a gerichtet warden, die 

die Kleidungsstucke S in erzwungene Schwingungen ver- 

setzen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bczieht sich auf ein Verfahren zum auto 
marischen Glatten von KleidungsstUcken aus textilen Mate- 
rialien und Verbundmaterialien, das in einer Behandlungs- 
karamer als kontinuierlicher Prozefl durchgefuhrt wird. Die 
Erfindung betrifft wcitcrhin eine Vorrichtung zur Durchfiib- 
rung des Verf aniens. 

Um Konrektionskieidung in grofier StQckzahi effektiv zu 
glatten, werden diese Kleidungsstucke, an BUgeln hangend, 
mittels eincr Pordercinrichtung durch einc Behandlungs- 
kammer, cinen sogenannten TunnelfMsher, transportiert. In 
dem lbnnelfiniaher werden die Kleidungsstucke mit heiBer 
Luft und Wasserdampf behandelL wobei die Luft bzw. der 
Dampf im wesentlichen von oben auf die Kleidungsstucke 
geblasen wird, wodurch eine GlSttung bewirkt wird. Der 
Glattungsgrad des Stoffs wird durch verschiedene Fakloren 
beeinfluBt, wie z. B. Behandlungsteraperatur, Behandlungs- 
zeitdauer, Lull- und Materialfeuchtigkeit, StorTzusammen- 
setzung, Stoffdicke, Webart usw. Weiterhin ist zu unter- 
scheiden, ob Kleidung behandelt werden soil, die unmittel- 
bar aus der Fertigung kommt, oder ob die Kleidung bereits 
iiber langere Zeit in einer Verpackung lag und daher starke 
Falten und Knitter aufweist. Ein weiterer Einsatzfall eines 
Tunnelfinishers ist die Textilreinigung, In diesem Fall wird 
das Tfextilgut getrocknet und dabei geglattet 

Es ist nicht moglich, aus der Kenntnis einzelner, vorste- 
bend aufgefUhrter Materiaiparameter und Ausgangsbedin- 
gungen eine optimaie Behandlungstechnologie abzuleitea 
Das ist generell kennzeichnend fur die lunnelflnish-Tech- 
nologie. Praktische Versuche sind daher bei Kleidungsstuk- 
ken, fttr die noch keine empirischen Werte voriiegen, uner- 
IflBLich. Diese Versuche werden vom verantwortlichen Ma- 
schinenpersonal fiirjede Charge von Kleidungsstilcken neu 
vorgenommen. Bei Shnlichen Stoffen bzw. Kleidungssrtik- 
ken sind die Verfahrensparameter auch meist ahnlich. Es 
kann jedoch vorkommen, dafi sich die Verfahrenspararueter 
bei gleicbem Textilmaterial in Abhangtgkeit von der Art des 
Kleidungsstucks andern. Wenn eine Biuse aus decn gleichen 
Material wie ein Kleid gefertigt ist, k3nnen die fllr die Bluse 
geltenden Verfahrensparameter nicht direkt fiir das Kleid 
Ubernommen werden. Das Maschinenpersonal verfligt iiber 
die notwendige Erfahrung, urn die erforderlichen Versuche 
auf ein fur einen ProduktionsprozeB vertretbares Minimum 
zu begrenzen. 

Die Anforderungen an die GlStoangsqualMt der automa- 
tisierten Gla*ttung steigen, da zunehmend auch hochwertige 
Kleidung automarisch zu glatten ist 

Es ist die Aufgabe der Erfindung, den Glattungsgrad von 
Kleidungsstiicken zu verbessern und/oder die Behandlungs- 
dauer zu verkttrzen. 

Die Aufgabe wird durch ein Verfahren gemaB Patentan- 
spruch 1 und durch eine Vorrichtung geraMB Patentanspruch 
10 gelost, wobei 

- das Verfahren dadurch gekennzeichnet ist, daB die 
Kleidungsstucke mit Luft- und/oder Dampfdrucksta- 
Ben beaufschlagt werden, wodurch die Kleidungs- 
stucke in erzwungene Schwingungen versetzt werden 
und 

- die Vorrichtung dadurch gekennzeichnet ist, dafi die 
Behandlungskammer eine Vorrichtung zur Erzeugung 
von Luft- und/oder DampfdruckstdBen aufweist, die 
auf die Kleidungsstucke gerichtet sind. 

Die erfindungsgemafie Weiterbildung des Verfahrens 
bzw. der Vorrichtung zum Gl&tten von Kleidungsstilcken er- 
moglicht eine intensive Lockerung des Gewebes, wodurch 
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Falten besonders effektiv entfemt werden. Die "Luft- und/ 
Oder DampfdruckstoBe" werden nachfolgend nur noch als 
DruckstoBe bezeichnet. Wie eingangs erlautert, hangen die 
auszuwahlenden Verfahrenspararaeter sehr stark vom Mate- 
5 rial und vom Aufbau des Kleidungsstuckes ab. Daher sind 
die Frequenz und die Starke der DruckstdBe und andere, 
nachstehend erlauterte Parameter so zu wahlen, daB eine in- 
tensive RUttelbewegung der Kleidung entsteht, ein Aut- 
schaukeln der Bewegung jedoch verhindert wird. Die giln- 
10 stigste Parametereinstellung kann, wie eingangs eriautert 
nur empirisch ermittelt werden. Der Fachmann ist auf Grund 
seiner Erfahrung und weniger C^tirnicrungsversuche in der 
Lage, das Optimum der einzustellenden Parameter schneU 
zu finden. 

15 Das erfindungsgemaBe Verfahren kann im Rahmen der 
Finishbehandlung auch mehrfach durchgefiihrt werden, was 
den Glattungseffekt erhoht. Vorzugsweise erfolgt die Be- 
handlung nach dem Erwarmen bzw. Bed&mpfen der Klei- 
dung. 

20 Nach Patentanspruch 2 werden die DrucksteBe so auf die 
Oberflache des KleidungsstOcks gerichtet, daB sie einen 
Auftreffwinkel zwischen 0 und 100 Grad bilden. In Fig. 2, 
sind die Wuakelveraaltnisse veranschaulicbt Je kleiner der 
Winkel ist, um so ausgepragter erfolgt eine Langsstraffung 
25 des Kleidungsstucks. Betriigt der Auftreffwinkel 90 Grad, 
& h. bei waagerechter DruckstoBrichtung, erfolgt eine be- 
sonders intensive Rdttelbewegung, die ein gutes Glfittungs- 
ergebnis bewirkt. 
Nach Patentanspruch 3 wird zur Behandlung HeiBluft, 
30 HeiBdampf oder vorzugsweise ein Dampf- HeiBlujftgernisch 
verwendet, das eine Temperatur zwischen 100 und 160 Grad 
aufweist. Die optimaie Temperatur kann nur in Verbindung 
mit dem Material des Kleidungsstucks und den anderen Pa- 
rametern an Hand empirischer Versuche ermittelt werden. 

Nach Patentanspruch 4 wird die Vorder- und Rlickseite 
der Kleidungsstucke mit periodischen DruckstoBen behan- 
delt, wobei die Phasenlage der DruckstoBe, die auf die \br- 
derseite einwirken, gleich der Phasenlage der DmckstoBe 
ist, die auf die RUckseite der KleidungsstOcke einwirken. 
40 Nach Patentanspruch 5 wird die Vorder- und RUckseite 
der Kleidungsstucke mit periodischen DruckstoBen behan- 
delt, wobei die Phasenlage der DmckstoBe, die auf die \for- 
derseite einwirken, ungleich der Phasenlage der DruckstSBe 
ist, die auf die RUckseite der Kleidungsstucke einwirken. 
45 Vorzugsweise wird eine Phasenverschiebung von 180 Grad 
eingesteilt. Die GrdBe der einzustellenden Phasenverschie- 
bung richtet sich nach der Art der Textilien und der anderen 
Verfahrensparameter. 
Nach Patentanspruch 6 wird die Kleidung mit Druckstd- 
50 Ben unterschiedlicher StMrke bzw. Amplitude und/oder Fre- 
quenz behandelt. Durch diesen Wechsel der Behandiungspa- 
rameter kOnnen zusa*tzliche Giattungseffekte erzielt werden. 
Diese Verfahrensweiterbildung ist vorzugsweise fur Klei- 
dung geeignet, die aus unterschiedlichen Materialien mit 
55 z. B. unterschiedlicher Dicke bestehen und sornit verschie- 
dene Eigenfrequenzen aurweisen. Diese Verfahrensweiter- 
bildung ist auch geeignet, Aufschaukeleffekte, die zu uner- 
wtmscht starken Schwingungen des Kleidungsstucks ftth- 
ren, zu verbindem. 
60 Nach Patentanspruch 7 wird der Auftreffwinkel a der 
DruckstoBe wShrend der Behandlung variiert. Die dadurch 
erzielbaren Effekte und Vorteiie sind denen nach Patentan- 
spruch 6 Bhnlich. 
Nach Patentanspruch 8 werden die DrucksteBe durch lon- 
65 gitudinale Wellen erzeugt. Diese Wellenform bewirkt eine 
intensive RUttelbewegung und dadurch einen guten Glat- 
tungseffekt, 

Nach Patentanspruch 9 werden die DrucksteBe durch 
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Ringweilen erzeugt Diese WeUenform bewegt sich uber 
groScrc Entfernungen durch den Raum und kann eingesetzt 
werden, wenn aus bautechnischen Griinden die Entfernung 
zwischen dcr DruckstoB-AusrrittstffTnung und dcr OberflS- 
che des IQeidungsstucks fur andere Varianten der Druck- 
stoBerzeugung zu groB ist 

Nach Patentansprucb 11 werden die DruckstoBe mittels 
einer \brricbtung erzeugt, die ein trei drehbares FlQgelele- 
ment aufweist, das in riner Ausnehmung der Wandung eines 
Oberdruckkanals des Tunneifimshers angeordnet ist Der 
austretende Dampf- bzw. Luftstrom bewirkt die Drehung 
des FlOgelelements, das wiederura den austretende Dampf- 
bzw. Luftstrom periodisch unterbricht, wodurch die Druck- 
stoBe erzeugt werden. In Abhangigkeit von der Form des 
FlOgelelements und dem Druck konnen die unterschiedlich- 
sten Druckstoflformen und Druckstofifrequenzen erzeugt 
werden. 

Nach Patentansprucb 12 werden die DruckstoBe mittels 
drehbarer Flugelelememe erzeugt, die durcb eine Antriebs- 
vorrichtung angetrieben werden. Bei dieser Anordnung kQn- 
nen durch eine vorbestimmte Ansteuerung der Antriebsvor- 
ricbtung vorbestimmte DruckstoBfolgen erzeugt werden. 
Ein weiterer Vorteil besteht darin, dafi durch den Antrieb die 
Drehzahl der Flflgelelemente unabhangig vom Druck im 
Oberdruckkanai gewaM werden kann. 

Nach den Patentanspriichen 13 bis 16 werden die Druck- 
stflBe mittels einer Schlitzrohranordnung, einer Klappenan- 
ordnung oder eines geschlitzten bzw. geiochten umlaufcn- 
den Bandes erzeugt 

Nach Patentanspruch 17 ist eine Vorrichtung vorgesehen, 
die Longitudinalwellen erzeugt. Diese Schwingungsforrn 
kann vorzugsweisc mittels einer schwingenden grofiflachi- 
gen Mem bran erzeugt werden. 

Nach Patentanspruch 18 ist eine Vorrichtung vorgesehen, 
die DruckstSBe in Form von Ringwellen erzeugt. Diese Vor- 
richtung weist eine Ausstofieffftung auf, die so ausgebildet 
ist, dafl ein ausstromendes gasf&rmiges Medium um den 
Rand der Ausstofltiffiiung rjerumstxomt, wobei sich die Str6- 
mungsgeschwindigkeit schroff andert. Infolgedessen entste- 
hen groBe ReibungskrSfte, die zum Aufrollen der Randteilc 
des strdmenden Mediums ftihren. So bildet sich ein relativ 
stabiler Wirbelring, der sich iiber eine grdBere Entfernung 
forms tab il ausbreitet 

Weitere MaBnahmen und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung der Ausftihrungs- 
beispiele in Verbindung rait den beigefiigten schematischen 
Zeichnungen, wobei sich die Erfindung auf alle daraus ent- 
nehmbaren neuen Merkmale oder Merkmalskombinatlonen 
richtet, auch wenn diese nicht ausdriicklich in den Ansprii- 
chen angefiihrt sein sotlten. 

Fig. 1 zeigt eine scheraatische Darsteilung einer Behand- 
lungskammer mit einer Vorrichtung zur Erzeugung von 
DruckstoBen zur Durchflihrung des erfindungsgemafien 
Verfahrens, 

Fig. 2 zeigt schematisch die Auftreff-Winkel der Druck- 
stoBe, 

Fig. 3 zeigt eine DruckstoBerzeugimgsvorrichtung gemafi 
einer ersten AusfUhrungsform, 

Fig. 4 zeigt eine DruckstoBerzeugungsvorrichtung gemafi 
einer zweiten Ausfilhrungsform, 

Fig. 5 zeigt eine Drue ks to Berzeugungs vorrichtung gemafi 
einer dritten Ausfuhrungsfonn, . 

Fig, 6 zeigt eine DruckstoBerzeugungsvorrichtung gemafi 
einer vierten Ausftlhrungsform, 

Fig. 7 zeigt eine DruckstoBerzeugungsvorrichtung gemSB 
einer ftinften AusfUhrungsform, 

Fig, 8 zeigt eine DruckstoBerzeugungsvorrichtung gemafi 
einer sechsten Ausfllhrungstbnn, 
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Fig, 9 zeigt eine DruckstoBerzeugungsvorrichtung gemafi 
einer siebenten AusfUhrungsform, 

Fig. 10 zeigt eine DruckstoBerzeugungsvorrichtung ge- 
mafi einer achten AusfUhrungsform, 

Fig, 11 zeigt eine DruckstoBerzeugungsvorrichtung ge- 
mafi einer neunten AusfUhrungsform und 

Fig. 12 zeigt eine DruckstoBfiont, die ungleichphasig 
bzw. gleichphasig auf ein KleidungsstQck einwirkt. 

Die Erfindung wird nachfolgend an Hand bevorzugter 
Ausfuhrungsformen mit Bezug auf die Zeichnungen naher 
beschrieben. 

GemaB Fig. I sind in einem Tunnelfinisher 1 zwei Druck- 
luftkanale 2 vorgesehen, in denen ein tjberdruck herrscht In 
einem vorbesdramten Bereich innerhalb des Tunnels sind 
Offnungen 3 in der Wandung der Druckluftkanale 2 vorge- 
sehen, die ein gepuistes Ausstramen von Luft bzw. Dampf 
ermoglichen, so dafi DruckstdBe 4 entstehen, die auf die sich 
vorbeibewegenden Kleidungsstucke 5, die auf Biigeln han- 
gen, einwirken. Zur Erzeugung des gepulstenStrQmungsfel- 
des 4 sind in den Offnungen 3 DruckstoBerzeugungsvorrich- 
tungen angeordnet, die den austretenden Luft- bzw. Darnpf- 
strom periodisch unterbrechen. 

Fig. 2 zeigt schematisch, wie die Richtung des Druck- 
stofistromungsfeldes 4 je nach Anforderung variiert werden 
kann. Der Winkel a (Doppelpfeil) ist jedoch auf ca 100 
Grad begrenzt, da sonst die Gefahr besteht, dafi das Klei- 
dungsstUck 5 vom Bilge! abgehoben wird Wenn die Druck- 
stofifrequenzen wesentlich hdher sind ais die Eigenschwing- 
frequenz des Kleidungsstucks, wird dieses nur gering zum 
Schwingen bzw. Pfendeln angeregt, so dafi auch Winkel gro- 
Ber als 100 Grad gewahlt werden k6onen. Es ist ferner auch 
mOglich, ein Aufschaukeln der Kleidungsstucke durch ver- 
schiedene weitere MaBnahmen zu verhindern: Z. B, da- 
durch, dafi die Druckstofirichtung, der Druck und/oder die 
Druckstofifrequenz standig geandert werden. Diese MaB- 
nahmen kQnnen nur in Verbindung mit den jeweiligen Ei- 
genschaften des zu behandelnden Kleidungsstilcks definiert 
werden und sind daher nicht nMher beschreibbar. 

Fig. 3 zeigt eine DruckstoBerzeugungsvorrichtung gem&B 
einer ersten AusfUhrungsform. In der OrTnung der Wandung 
eines Druckluftkanals ist ein erstes Drehelement 6 nach dem 
Rugelradprinzip vorgesehen. Der Innendruck 7 im Druck- 
luftkanal bewirkt ein selbsttatiges Rotieren dieses Dreheie- 
ments 6, wodurch DruckstoBe 4 erzeugt werden. Es ist ftir 
den Fachmann erkennbar, dafi die Drehzahl des Drehele- 
raents 6 u. a. vom Innendruck 7, von der Form des Drehele- 
ments 6 und von den Eigenschaften des Lagers, in dem das 
Dreheiements gelagert ist, abhangt Wenn die Lagereigen- 
schaften gezielt beeinfluBt werden, d. h. wenn das Drehele- 
ment gebremst wird, kann die Drehzahl in bestimmten 
Grenzen unabhangig vom Innendruck 7 eingestelit werden. 

Fig. 4 zeigt eine DruckstoBerzeugungsvorrichtung gem&B 
einer zweiten AusfUhrungsform mit einem Drehelement 9, 
das einen abgefiachten Kreisquerschnitt aufweist Dieses 
Drehelement wird mittels einer Antriebs vorrichtung (nicht 
gezeigt) angetrieben. Durch die Variation der Drehzahl kann 
die Druckstofifrequenz verandert werden. 

Fig. 5 zeigt eine DruckstoBerzeugungsvorrichtung gemaB 
einer dritten AusfUhrungsform mit einem Drehelement 10, 
das eben falls einen abgeflachten Kreisquerschnitt aufweist. 
Dieses Drehelement 10 wird ebenfalls mittels einer An- 
triebs vorrichtung (nicht gezeigt) angetrieben. Um den 
Druckstbfien 4 eine hdhere Richtwirkung zu geben, ist das 
Drehelement 10 in einem Stromungskanal 11 angeordnet. 
Der Vorderabschnitt Ua kann verschiedene Formen aurwei- 
sen. die der Fachmann fur Strdmungstechnik aus dem Stand 
der Technik (Bereich Strahldiisen) enmehmen kann. Zu be- 
vorzugen sindDusen mit Querschnittseinengungen, die eine 
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starke Ausrichtung der ausiretenden DruckstdBe bewirken. 

Fig. 6 zeigt eine DruckstoBerzeugungsvorrichtung gcmSfi 
cincr vienen Ausftihrungsform, wobci Fig. 6a eine einfache 
Klappe und Fig. 6b eine Doppelkiappe zeigr. Die Klappen 
sind mit einer elastischen Einrichtung, z. B. einer Feder so 5 
verbunden, daB die Klappe in einem geschlossenen Zustand 
gehalten wind, wenn kein Innendruck7 anliegt. Wenn ein En- 
nendruck 7 anliegt, werden die Klappen zum Schwingen an- 
geregt, wodurcfa die Luft bzw. der Dampf puisierend austritt 
Es ist ebenfalls mdglich, die Klappen durch einen Antrieb 10 
aktiv zu steuern. Darait konnen die gleichen wie die im Zu- ' 
sarameohang mit Fig. 4 und 5 beschrieben Wkkungen er- 
zielt werden. 

Fig. 7 zeigt eine Druckstofierzeugungsvonichtung gemafi 
einer ftinften Ausfilhrungsform mit einer Schlitzblech-An- 15 
ordnung, bet welcher zwei geschlitzte Blechc in Pfeiirich- 
tung reiativ zueinander bewegt werden, wobei wechsel- 
weise schtitzfdrmige Offhungen freigegeben werden, aus 
dcnen die DruckstdBe 4 austreten. 

Fig. 8 zeigt eine DruckstoBerzeugungsvorrichtung gemafi 20 
einer sechsten Ausfunrungsform mit einer Schlitzwalzen- 
Anordnung. Bei dieser Ausfuhrungsform ist der Druckiuft- 
kanal 2 als drehbares und lings geschlitztes Rohr ausge- 
fuhrt, das innerhalb eines aufieren, ebenfalls Langs geschlitz- 
tes Rohres 16 rotiert. Wenn beide Schlitze, wie in Fig. 8 ge- 25 
zeigt, zur Deckung kommen, kann ein Druckstofl 4a austre- 
ten. 

FJg* 9 zeigt eine DruckstoBerzeugungsvorrichtung gemafi 
einer siebenten Ausfuhrungsform mit einem urnlaufenden 
angetriebenen Schlitzband 17, das Schlitze 18 oder ahnliche 30 
Ausnehmungen aufweist, die ahniich dem Prinzip nach Fig. 
8 an einem Strdmungskanal 11 vorbeibewegt werden. Der 
Abscbnitt 11a dient ebenfalls zur Ausrichtung der austreten- 
den DruckstoBe 4a. 

Fig. 10 zeigt eine DruckstoBerzeugungsvorrichtung ge- 35 
raaB einer achten Ausfuhrungsform mit einer groBfiachigen 
Membran 19, die ahniich einer Laut&prechennembran longi- 
tudinale Wellen 4b erzeugt. 

Fig. 11 zeigt eine DruckstoBerzeugungsvorrichtung ge- 
raaB einer neunten Ausfuhrungsform mit einer grofiflachi- 
gen Membran 19, die mittels eines geeigneten Antriebs so 
bewegt wird, daB Ringwellen 4c erzeugt werden, die sich als 
fonnstabile Wirbelringe Uber grdBere Entfemungen bewe- 
gen. 

Die in den Fig. 3 bis 11 gezeigten DruckstoBerzeugungs- 45 
vorrichtungen werden so angeordnet, daB ein in Fig. 1 ge- 
zeigtes DruckstoBfeld entsteht. Die Vtelzahl der unter- 
schiedlichen MQglichkeiten der DruckstoBerzeugung zeigt, 
daB das Verfabren nicht auf diese, nur beispielhaft genann- 
ten Vorrichtungen beschrankt ist Je nach Bedarf, konnen die 50 
untenchiedlichen Prinzipien der DruckstoBerzeugung mit- 
einander kombiniert werden. Je nach Anforderung weisen 
die DruckstoBe eine voibestimmte Frequenz, Form, Rich- 
tung, Ifecnperatur bzw. Druck auf. 

55 

PatentansprUche 

1. Verfahren zum automatischen Glatten von Klei- 
dungsstUcken in einer Behandlungskammer, wobei die 
Kleidungsstucke mittels einer Fdrdereinrichtung durch 60 
die Behandlungskammer transportiert werden, da- 
durch gekennzeicfciaet, daB die Behandlung rainde- 
stens einen Behandlungsschritt aufweist, bei dem die 
Kleidungsstucke mit Luft- und/oder Dampfdrucksto- 
fien beaufschiagt werden, wodurch die Kleidungs- 65 
stucke in erzwungene Schwingungen versetzt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafl der Winkel a, untcr dem die DruckstoBe auf 
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die Oberftache des Kleidungsstiicks auftreffeu, zwi- 
schen 0 und 100 Grad liegt, die Frequenz und die Inten- 
sity der DruckstdBe in Abnangigkeit von den Materiai- 
eigenschaften des Kleidungsstucks gewShlt wird und 
die Frequenz im Bereich von 1 Hz bis 100 Hz liegt 

3. Verfahren nach einem der vorhergebenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB zur Behandlung 
HeiBiuft, HeiBdampf oder vorzugsweise ein Geraisch 
aus beiden mit einer Temperatur zwischen 100 und 160 
Grad verwendet wird 

4. Verfahren nach einem der vorhergebenden Ansprfl- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorder- und 
Rikkseite der Kleidung mit periodischen DruckstdBen 
behandelt werden, wobei die DruckstoBe eine gleicbe 
Phasenlage aufweisen, Fig. 12b. 

5. Verfahren nach Paten tanspruch 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Vbrder- und Rikkseite der Klei- 
dung mit periodischen DruckstdBen behandelt werden, 
wobei die DruckstoBe eine ungleiche, vorzugsweise 
cine urn 180 Grad versetzte Phasenlage aufweisen, Fig. 
12a. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Kleidung mit 
DruckstdBen unterschiedlicher Starke bzw. Amplitude 
und/oder Frequenz behandelt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die DruckstoBfre- 
quenz und/oder der AuftrefFwinkel a der DruckstdBe 
w&irend der Behandlung variiert werden. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB sich die DruckstoBe 
als longitudinaie Wellen bewegen, Fig. 10, 

9. Verfahren nach Patentanspruch 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sich die DruckstdBe als Ringwellen 
bewegen, Fig. 11. 

10. Vorrichtung zum automatischen Trocknen und/ 
oder GIMlten von Kleidungsstiicken in einer Behand- 
lungskammer, wobei die Kleidungsstucke mittels einer 
Fordereinrichtung durch die Behandlungskammer 
transportiert werden, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Behandlungskammer eine Vorrichtung zur Erzeugung 
Yon Luft- und/oder DampfdruckstoBen (4) aufweist, 
die auf die Kleidungsstucke (5) gerichtet sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die DruckstoBe (4) mittels eines frei dreh- 
baren Drehelements (6), das in einer Ausnehmung (3) 
der Wandung eines Oberdruckkanals (2) der Behand- 
lungskammer angeordnet ist, mittels eines Luftstroms 
angetrieben wird und bei seiner Drehbewegung die 
DruckstoBe (4) erzeugt 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die DruckstdBe (4) mittels eines Drehele- 
ments (9, 10) erzeugt werden, ^das mittels einer An- 
triebsvorrichtung angetrieben wird. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die DruckstdBe (4) mittels einer Schlitz- 
rohranordnung (16) erzeugt werden. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die DruckstdBe mittels einer Klappenan- 
ordnung (12, 13) erzeugt werden. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die DruckstdBe mittels einer Sctrieberan- 
ordnung (14) erzeugt werden. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die DruckstdBe mittels eines urnlaufen- 
den Bandes (17) erzeugt werden, das Schlitze (18) oder 
Lbcher aufweist. Fig. 9. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 



DE 197 12 848 A 1 

7 

zeichnet, daB die Voirichtung so ausgebiidet ist, um 
DrucksiSBe in Form von Longiajdinaiwcllen (4b) zu 
erzeugen,Fig.lO. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die \fcrrichtung so ausgebiidet ist, urn 5 
DruckstoBe in Form von Ringwelien (4c) zu erzeugen. 
Fig. 11. 
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